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A seguranca depende
de vocé

Os equipamentos de solda a
arco e corte séo projetados e
construidos tendo a
seguranca em mente.
Entretanto sua seguranga
total pode ser aumentada
através da instalacéao
apropriada e operacao
consciente de sua parte.
NAO INSTALE, OPERE OU
REPARE ESTE
EQUIPAMENTO SEM LER
ESTE MANUAL E AS
PRECAUCOES DE
SEGURANGCA CONTIDAS
NELE. E o mais importante,
pense antes de agir, e seja
cuidadoso.
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i SEGURANCA ‘

A ATENCAO

& PROPOSTA N°65 DE PRECAUGOES DA CALIFORNIA &

Exaustédo de motores a diesel e seus componentes séo Exaustdo de motores contendo produtos quimico sé@o
reconhecidos no estado da Califérnia como causadores reconhecidos no estado da Califérnia como causadores
de cancer, defeitos de nascencga e outros males. de cancer, defeitos de nascenca e outros males.

O Aviso Acima é Para Motores a Diesel O Aviso Acima é Para Motores a Gasolina

O ARCO DE SOLDA PODE SER PERIGOSO. PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO DE FERIMENTOS GRAVES OU MORTE.
MANTENHA AS CRIANCAS AFASTADAS. PORTADORES DE MARCAPASSO DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE

OPERAR O EQUIPAMENTO.

Leia e entenda os pontos de seguranga abaixo. Para maiores informacdes, é altamente recomendavel que vocé adquira
uma copia do “Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1” da American Welding Society, P. O Box 351040, Miami,
Flérida 33135 ou o CSA Standard W117.2-1974. Uma copia gratis do folheto “Arc Welding Safety” E205 esta disponivel na
Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASSEGURE-SE DE QUE TODOS OS PROCEDIMENTOS DE INSTALACAO, OPERACAO, MANUTENCAO
E CONSERTO SEJAM REALIZADOS APENAS POR PROFISSIONAIS QUALIFICADOS.

PARA EQUIPAMENTOS a
motor .

1.a.Desligue o motor antes de realizar inspe¢do ou manutengéo
a menos que o funcionamento do motor seja necessario.

A ]
s

1.h.Para evitar queimaduras, ndo remova a
tampa do radiador enquando o motor
estiver quente.

1.b.Opere os motores em local aberto e bem
ventilado ou ventile as emissdes do motor
para fora do recinto.

CAMPOS ELETRICOS E

— o  MAGNETICOS podem
1.c. Ndo abastega o motor préximo a chama de zim ser periQOSOS.

um arco de solda aberto e nem quando o

motor estiver f_uncionando. Desligue o motor 2.a. Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos
e deixe-o esfriar antes de abastecé-lo para Elétricos e Magnéticos (CEM). As correntes de soldagem
prevenir que o combustivel derramado criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de solda.
vaporize em contato com as partes quentes

e se inflame. Nao derrame combustivel ao 2.b. Os CEM podem interferir em alguns marcapassos, € 0s

encher o tanque. Se isto ocorrer, enxugue o
combustivel e ndo ligue o motor até que os
vapores sejam eliminados.

operadores que forem portadores devem consultar seu
médico antes de operar com o corte ou goivagem.

2.c. A exposicao aos campos CEM na soldagem pode ter ou-

1.d. Mantenha todas as protecges, coberturas e tros efeitos desconhecidos sobre a saude.

D/ dispositivos de seguranca do equipamento
no lugar e em boas condi¢bes. Mantenha
maos, roupas e ferramentas afastadas de
S\ correias V, engrenagens, ventoinhas e
‘ outras partes em movimento ao ligar, operar
ou consertar 0 equipamento.

2.d. Todos os operadores devem seguir os procedimentos
abaixo para minimizar a exposi¢do aos CEM do
circuito de solda:

2.d.1. Guie o cabo de solda e o cabo obra juntos. Prenda-os
com fita adesiva quando possivel.

l.e. Em alguns casos, pode ser necessario remover as

protecdes de seguranca para alguma manutencdo. Remova 2.d.2. Nunca enrole os cabos ao redor de seu corpo.

as protecdes apenas quando necessario e recoloque-as

guando terminar a manutengdo. Sempre tome o maximo 2.d.3. Nunca fique entre o cabo de solda e o cabo obra. Se o
cuidado ao trabalhar pr6ximo a partes em movimento. cabo de solda estiver no seu lado direito, o cabo obra

também devera estar no mesmo lado.
1.f. N&o coloque suas méaos préximas a ventoinha do motor.
N&o tente acelerar o acionador ou a polia motriz empur- 2.d.4.Conecte o cabo obra a obra o mais préximo possivel da
rando a haste de comando do acelerador quando o mo- area a ser soldada.
tor estiver em funcionamento.
2.d.5.N&o trabalhe proximo a fonte de energia.

1.g.Para prevenir o acionamento acidental de motores em
manutencdo, desconecte os cabos das velas, tampa do
distribuidor ou tampa do magneto. Marco ‘95
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SEGURANCA l

3.b.

3.c.

3.d.

3.f.

3.0

3.h.

3.

e CHOQUE ELETRICO pode
matar.

3.a. Os circuitos de solda e da obra (ou terra)

estardo energizados quando a maquina estiver

ligada. Nao toque essas partes engizadas com a

pele desprotegida ou com roupas Umidas. Use
luvas secas e sem furos para isolar as maos.

Isole seu corpo da obra e do terra usando isolamento
seco.Assegure-se de que o isolamento seja grande o
suficiente para cobrir toda a area de contato com a obra e o
chao.

Em complemento as precaugfes de seguranga normais,
se a solda deve ser feita sob condigbes eletricamente
perigosas (em locais com névoa ou usando roupas
Umidas; em estruturas de metal como grades de apoio,
trelicas ou andaimes e em posi¢des incOmodas, tais
como sentado, ajoelhado ou deitado; se houver alto
risco de contato com a obra ou com o chéo, ou se o
contato ndo puder ser evitado), use o seguinte
equipamento:

¢ Maquina de solda (de arame) semi-automatica de
Corrente Continua (CC).

e Maquina de solda manual CC (de eletrodo
revestido).

« Maquina de solda de Corrente Alternada (CA) com
controle de tenséo reduzida.

Na solda semi-automatica com arame, o arame, a bobina do
arame, o cabecote de solda, e o bocal ou tocha semi-
automatica também estdo energizados.

Assegure-se sempre de que o cabo obra tenha um bom
contato elétrico com o metal a ser soldado. A conexdo deve
ser feita 0 mais proximo possivel da area a ser soldada.

. Aterre a obra ou o metal a ser soldado a um bom terra

elétrico.

Mantenha o porta eletrodo, o grampo-obra, o cabo de solda e
a maquina em condi¢des de operacdo boas e seguras.
Substitua isolamentos danificados.

Nunca mergulhe o arame em agua para resfria-lo.

Nunca toque simultaneamente as partes energizadas dos
porta eletrodos conectados a duas maquinas de solda
diferentes porque a tenséo entre elas pode resultar na
tenséo de circuito aberto de ambas as maquinas.

Ao trabalhar acima do nivel do solo, use um cinto de
segurancga para evitar uma queda caso vocé leve um
choque.

Veja também os itens 6c¢ e 8.

= £

4.b.

4.c.

A RADIACAO DO ARCO
pode queimar .

4.a. Use uma mascara com o filtro e as placas de
protecdo apropriadas para proteger seus olhos de
faiscas e da radiagdo do arco ao soldar ou
observar um arco de solda aberto. A mascara e o filtro
devem estar de acordo com a norma ANSI Z87.1 .

Use roupas e luvas adequadas, feitas com material
resistente a prova de fogo para proteger sua pele e a de
seus assistentes da radiagdo do arco.

Proteja as pessoas que estejam préximas, com biombos
adequados e nao inflamaveis e/ou advirta-as para que nao
observem ou se exponham ao arco e a radiagéo produzida
por ele, bem como aos respingos ou ao metal quente.

5.b.

5.d.

FUMOS E GASES podem
ser perigosos.

5.a.A solda pode produzir fumos e gases
perigosos para a saulde. Evite inalar esses
fumos e gases. Ao soldar, mantenha sua cabega
afastada dos vapores. Mantenha ventilagéo e/ou

exaustdo suficientes sobre o arco para manter os fumos e
gases longe de sua respiragdo. Ao soldar com eletrodos
gue necessitem de ventilacdo especial, como eletrodos
inoxidaveis ou de revestimento duro (veja instrugcbes na
embalagem ou na MSDS), ou em ac¢o revestido com
chumbo ou cadmio e outros metais ou revestimentos que
produzam fumos altamente toxicos, mantenha o minimo de
exposi¢ao possivel, sempre abaixo dos limites permissiveis,
usando exaustao local ou ventilagcdo mecanica. Em
espacos fechados, ou sob algumas circunstancias em
ambientes abertos, um respirador pode ser necessario.
Também sdo necessarias precaucdes adicionais ao soldar
aco galvanizado.

9

N&o solde locais proximos a vapores de hidrocarbonetos
clorados advindos de operacdes de desengraxe, limpeza ou
aplicacéo de spray. O calor e os raios do arco podem reagir
com os vapores do solvente e formar fosfégeno, um gas
altamento tdxico, e outros produtos irritantes.

. Os gases de protecdo podem deslocar o ar e causar lesdes

ou morte. Sempre use ventilagao suficiente, especialmente
em areas fechadas, para garantir que o ar possa ser
respirado.

Leia e entenda as instru¢gdes do fabricante para este
equipamento e para 0s consumiveis a serem usados,
inclusive a Folha de Dados de Seguranca de Materiais
(MSDS), e siga as praticas de seguranga da sua empresa.
Formularios MSDS estéo disponiveis no seu distribuidor ou
no fabricante.

. Veja também o item 1b.

LINCOLN &
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SEGURANCA i

6.b.

6.d.

6.f.

6.0.

6.h.

N.7= FAISCAS DA SOLDA
= podem causar incéndio
ou exploséo.

6.a. Remova os riscos de incéndio da area de
soldagem. Se isso néo for possivel, cubra-os
para prevenir que as faiscas da solda causem
um incéndio. Lembre-se de que as faiscas e os materiais
quentes da solda podem passar facilmente por pequenas
fendas e aberturas para areas adjacentes. Evite soldar proé-
ximo a linhas hidraulicas. Tenha sempre um extintor de
incéndio disponivel.

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, devem ser tomadas precau¢des especiais para
prevencéo de riscos. Veja “Safety in Welding and Cutting”
(Norma ANSI Z49.1) e as informagdes de operacéo para o
equipamento que estiver sendo usado.

. Quando néo estiver soldando, assegure-se de que

nenhuma parte do circuito do eletrodo esteja tocando o terra
ou a obra. O contato acidental pode causar
sobreaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aquega, corte ou solde tanques, tambores ou contai-
ners até que sejam tomadas medidas apropriadas para
assegurar que tais procedimentos ndo criardo vapores
inflaméveis ou téxicos a partir das substancias internas.
Eles podem causar explosdes, mesmo se 0s recipientes
tiverem sido “limpos”. Para mais informacdes, adquira
“Recommended Safe Practices for the Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping That Have
Held Hazardous Substances”, AWS F4.1 da American
Welding Society ( veja endereco na péagina i).

. Ventile encapsulamentos ocos ou containers antes de

aquecer, cortar ou soldar. Eles podem explodir.

O arco de solda langa faiscas e respingos. Use roupas de
protegdo sem 6leo, como luvas de couro, camisa grossa,
calgcas sem bainhas, sapatos de seguranca e uma touca
sobre seu cabelo. Use protetores auriculares quando estiver
soldando fora de posi¢éo ou em locais fechados. Sempre use
6culos de seguranga com protetores laterais quando estiver
na area de soldagem.

Conecte o cabo obra o mais préximo possivel da area de
trabalho. Cabos obra conectados a estrutura do edificio ou
outros locais afastados da area de soldagem aumentam a
possibilidade de passagem de corrente de solda através de
correntes de elevadores, cabos de guindastes ou outros
circuitos alternativos. Isso pode criar riscos de incéndio ou
sobreaquecimento das correntes ou cabos de elevadores,
causando seu rompimento.

Veja também item 1.c.

7.b.

7.d.

7.f.

7.0.

O CILINDRO
= explodir  se
x5~ danificado.

7.a.Use apenas cilindros de gas comprimido
gue contenham o géas de protecéo correto para
o0 processo usado, e reguladores operando adequadamente,
projetados para o gas e a presséo utilizados. Todas as
mangueiras, conexoes, etc, devem ser adequadas para a
aplicagdo e devem ser mantidas em boas condigoes.

pode
estiver

Mantenha sempre os cilindros na posicédo vertical,
acorrentados firmemente a um carrinho ou a um suporte
fixo.

. Os cilindros devem ser colocados:

*Longe de areas onde possam sofrer impactos ou danos
fisicos.

* A uma distancia segura das operacdes de solda a arco ou
corte, ou de qualquer outras fontes de calor , faiscas ou
chamas.

Nunca deixe o eletrodo, o porta-eletrodo ou qualquer outro
componente energizado tocar no cilindro.

. Mantenha sua cabega e seu rosto afastados da saida da

véalvula do cilindro ao abri-la ou fecha-la.

As capas de protecdo da valvula devem sempre estar no
lugar e apertadas manualmente, exeto quando o cilindro
estiver sendo usado ou estiver conectado para uso.

Leia e siga as instrug8es nos cilindros de gas comprimido,
nos equipamentos associados e na publicagdo P-I,
“Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders”, da CGA, disponivel na Compressed Gas
Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA
22202..

8.b.

® PARA EQUIPAMENTOS
ELETRICOS.

8.a. Desligue a alimentagédo usando a chave
geral na caixa de fusiveis antes de trabalhar no
equipamento.

Instale o equipamento de acordo com todas as
regulamentacdes locais e as recomendacdes do fabricante.

. Aterre o equipamento de acordo com o Codigo de

Eletricidade Local e as recomendag@es do fabricante.

Marco ‘95
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PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de sdreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de slreté générales
suivantes:

Sdreté Pour Soudage A L'Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
qguand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sir état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a souder
parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension & vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine & souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precautions
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n'importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu'un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu'un verre blanc afin de se protéger les yeux du
rayonnement de l'arc et des projections quand on soude
ou quand on regarde l'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la
peau de soudeur et des aides contre le rayonnement de
I'arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a l'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de l'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse,
pantalons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les

zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’'incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’'incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d'autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de
levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut
provoquer des risques d'incendie ou d’echauffement des
chaines et des céables jusqu’a ce gu'ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de toles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier ala terre le chassis du poste conformement au code de
I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, l'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la
debrancher a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sdreté a leur
place.

Mar. ‘93
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Obrl gado Por ter escolhido um produto de QUALIDADE Lincoln Electric.

NoOs desejamos que vocé se orgulhe de opera-lo ¢s Tanto
orgulho quanto nés temos de levar este produto até vocé!

Verifigue Imediatamente se ha Danos na Caixa e no Equipamento
Quando este equipamento é expedido, a propriedade é transferida ao comprador no ato da recepgéo, pelo
transportador. Consequentemente, reclamagdes de materiais danificados no transporte devem ser feitas, pelo
comprador, para a empresa transportadora no momento em que o material é recebido.

Registre abaixo a identificacdo de seu equipamento, para referéncias futuras. Essas informagfes podem ser
encontradas na placa de identificagdo de seu equipamento.

Nome do modelo e nimero

Cdbdigo e numero de série

Data da Compra

Toda vez que solicitar pecas de reposicdo ou informacgdes para este equipamento, sempre forneca as
informacdes descritas acima.

Leia todo este Manual de Operacdo antes de utilizar o equipamento. Guarde o manual e mantenha-o a mao

para consultas rapidas. Preste atencéo especial as instrucdes de seguranca que foram dadas para sua protegdo
e do equipamento. O nivel de importancia a ser dado aos avisos é explicado abaixo:

A ATENCAO

Este aviso aparece toda vez que a informacédo dada deve ser seguida exatamente como € descrita para que
se evite sérios danos ou risco de morte ao operador.

A CUIDADO

Este aviso aparece toda vez que a informacédo dada deve ser seguida para que nao haja risco de danos
menores ao operador ou ao equipamento.
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Al INSTALACAO

A-1

ESPECIFICACOES TECNICAS - IDEALARC DC-600

ALIMENTACAO - APENAS PARA TRIFASICO

Tensdo Nominal (Volts)

Corrente de Entrada a Saida Nominal (Amps)

Ciclo de Trabalho

208/230/416/460/575/3/60

SAIDA NOMINAL

Corrente (Amps)

100% 600
60% 680
50% 750

Modo Faixa de Tensdo Maxima de
Corrente Circuito Aberto
Corrente Constante 90 a 850 Amps 72VCC
Tensdo Constante 55VCC

70 a 850 Amps

125/113/63/57/45

Tens&o a Saida Nominal (Volts)

SAIDA

44
44
44

Forca Auxiliar

115VCA, 8 Amps

DIMENSIONAMENTO RECOMENDADO DO CABO DE ALIMENT ACAO E FUSIVEIS

ALTURA LARGURA COMPRIMENTO
30.75in. 22.251n. 39.01in.
(781 mm.) (567 mm.) (988 mm.)

Tens&o de Entrada/| Fusivel Retardado | Faixa de Entrada | Fio de Cobre 75°C | Fio de Cobre 75°C
Frequéncia ou Disjuntor em Amperes na em Conduite em Conduite
Placa Dimensdes AWG | para Aterramento
Identificadora (IEC) Dimensdes AWG
(IEC)
208/60 175 125 2 (35mm?) 6 (16 mm?)
230/60 175 113 2 (35mm?) 6 (16 mm?)
416/60 100 63 6 (16mm?) 8 (10 mm?)
460/60 90 57 6 (16mm>) 8 (10 mm?)
575/60 80 45 6 (16mm?) 8 (10 mm?)

DIMENSOES FiSICAS

PESO

522 Ibs.
(237 kg.)

IDEALARC DC-600
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A-2 INSTALACAO A-2

Leia toda esta secdo antes de proceder a
instalacdo da IDEALARC DC-600.

PRECAUCOES DE SEGURANCA

A ATENCAO

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

® Apenas pessoal qualificado deve realizar a
. instalacéo.

:Q

« Desligue a alimentacdo na chave ou na
caixa de fusiveis antes de manusear
este equipamento.

« N&o toque em partes energizadas.

« Sempre conecte o terminal de aterramento
da IDEALARC DC-600 em um bom terra
elétrico.

« Ponha o botdo ON/OFF da IDEALARC DC-600 na posi¢do OFF
quando for conectar o fio na alimentacéo da rede.

LOCALIZACAO

Posicione a IDEALARC DC-600 onde o ar limpo e
fresco possa circular livremente através da entrada
frontal e venezianas traseiras. Deve-se manter a
sujeira, poeira ou qualquer material estranho que
possa cair dentro da fonte em um nivel minimo. O
descumprimento destas precaucdes pode resultar em
aumento excessivo da temperatura de operacdo que
podera levar ao seu desligamento automatico.

EMPILHAMENTO
Pode-se empilhar até trés fontes IDEALARC DC-600.
NAO empilhe mais do que trés fontes por grupo.

NAO empilhe a IDEALARC DC-600 com outro tipo de
fonte.

Siga estas regras para empilhar as fontes:

1. Selecione um local firme e nivelado capaz de
suportar até trés fontes (1570 Ib/712 Kg).

2. Posicione o fundo da maquina.

3. Empilhe a segunda fonte no topo desta, alinhando
os dois orificios de sua base com os dois pinos no
topo da primeira.

4. Repita o0 processo para a terceira fonte.

NOTA: As fontes devem estar empilhadas com as

partes frontais niveladas umas com as outras. Veja a
Figura A.1.

FIGURA A.1 - Empilhamento de Fontes
IDEALARC DC-600

ORIFICIO DE EMPILHAMENTO

=Y

8] g

/

PINO DE EMPILHAMENTO

INCLINACAO

A IDEALARC DC-600 deve estar posicionada em
uma superficie estavel para que ela ndo tombe.

IDEALARC DC-600
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A-3 INSTALACAO A-3

CONEXOES ELETRICAS DE

ALIMENTACAO

Antes de instalar a fonte certifique-se de que a tensao
de entrada, fase e frequéncia sejam as mesmas
daquelas especificadas na placa identificadora do
painel de controle na parte frontal. A entrada da
alimentacéo é feita através do orificio na tampa
traseira. Veja a Figura A.2 para verificar o orificio de
passagem do cabo de alimentacao da fonte, Contator
de Entrada (CR1) e painel de reconexdo para fontes
de dupla tensao.

ENTRADA DO CONTATOR DE
CABO DE_ ENTRADA (CR1)
ALIMENTAGCAO
PAINEL DE
RELIGACAO
/
/ ;
[©] lerld0® O
@ eEeOe O
& ] ©D@()|
L J L J U )
L J U J) U )
L J L N )

CONEXOES DA ALIMENTACAO

Os cabos de alimentacdo devem ser conectados por
um eletricista qualificado.

1. Siga todos os cédigos de eletricidade nacionais e
locais.

2. Siga o diagrama de conexdes da alimentacédo
localizado na parte interna da porta.

3. Conecte a uma rede elétrica trifasica.

4. Remova a porta de acesso da entrada na parte
superior traseira da fonte.

5. Conecte o0 cabo de alimentacédo trifasico aos
terminais L1, L2, e L3 do contator de entrada da
caixa de alimentacdo passando-o pelo orificio de
.50” de didmetro no painel traseiro e fixe-o nos
conectores do terminal. Certifique-se de ter
fechado a tampa inserindo a lingueta no rasgo do
gabinete. Veja a Figura A.3.

FIGURA A.2 - Tampa Traseira

DIMENSIONAMENTO DE FUSIVEIS E
CABOS

Proteja o circuito de entrada com fusiveis retardados
ou disjuntores de retardo listados na péagina de
Especificacbes Técnicas deste manual. Estes
disjuntores também sédo chamados de disjuntores de
tempo inverso ou termo-magnéticos. NAO use
fusiveis ou disjuntores com a capacidade mais baixa
do que a recomendada. Isto pode resultar em um
“incdbmodo” desligamento causado por picos de
corrente, mesmo que a fonte ndo esteja sendo usada
para solda com correntes de saida altas. Use cabos
de aterramento e alimentacdo que sejam compativeis
com os codigos elétricos locais ou veja a pagina de
Especificacbes Técnicas neste manual.

CONEXOES DO TERRA

Aterre o gabinete da fonte. O terminal terra marcado
com o simbolo (@) estéa localizado dentro da tampa
traseira perto do contator de entrada. O acesso ao
conjunto da caixa de entrada fica na parte superior
traseira. Veja seus procedimentos locais e nacionais
para um aterramento correto.

CONTATOR DE

CABO DE_ ENTRADA (CR1)
ALIMENTACAO
COM BUCHA
OU CONECTOR PAINEL DE
/ RELIGACAO
)
v v
L3 RO O
L2 PhOd® O
/3 - ==
L ) ) )
L ) L ) U )
L N ) U )

FIGURA A.3 - Cone x0es da Alimentacéo

IDEALARC DC-600
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A-4 INSTALACAO A-4

PROCEDIMENTOS DE RECONEXAO

Fontes de tensdes miultiplas sédo fornecidas
conectadas a entrada de tensdo mais alta listada na
placa identificadora. Antes de instalar a fonte,
verifique se o painel de reconexdo no conjunto da
caixa de alimentacdo estd conectado na tensao
correta.

A CUIDADO

Falhas ao seguir estas instru¢cfes podem causar
defeito imediato nos componentes da fonte.

Para reconectar uma fonte de tensao mditipla a uma
tensao diferente, desligue a alimentacdo e troque a
posicdo da placa de reconexdao no painel de
reconexdo. Siga o diagrama de conexdo de
alimentacéo localizado na parte interna da porta de
acesso traseira. Abaixo seguem os diagramas de
conexao para os cédigos a seguir.

1. Para dupla tensdo, com excessao de 380/500-
460/575, veja a Figura A.4. (M15009)

2. Para 220/380/460, veja a Figura A.5. (M15010)

3. Para 380/500-460/575, veja a Figura A.6.
(M15011)

4. Paratensao simples, veja a Figura A.7. (S17894)
5. Para 230/460/575, veja a Figura A.8. (M15666)
6. Para tensdes néo listadas, veja o diagrama de

conexdao da alimentacdo na parte interna da porta
de acesso traseira.

CONEXAO PARA TENSOES MAIS ELEVADAS, 50 OU 60 HZ.

L3—lo]w R0 o
REDE L2—A6lv [o—— o B3
L1—olv  [ob——+ ©
GND L1
H3 H2-e
5

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H2. O isolamento deve assegurar pelo menos 600 Volts;
3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H3 do transformador de controle do lado
da entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado —L— a um terra industrial de acordo com as normas
nacionais e locais; -

5. Posicione os barramentos na posigao indicada, empilhe dois ou trés barramentos nas
trés posicdes. Posicione os terminais para manter a distancia maxima dos barramentos.
BARRAMENTOS Instale e aperte todas as porcas.

CONEXAO PARA TENSOES MAIS BAIXAS, 50 OU 60 HZ.

L3 o|w CRI|O

[C3I[3]
REDE{ L2—HO]v  [oF— E
Ll—LIQEU o ——

H1
GND L5 H3-e

BARRAMENTOS

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H3. O isolamento deve assegurar pelo menos 600 Volts;
3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H2 do transformador de controle do lado
da entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado L~ a um terra industrial de acordo com as normas
nacionais e locais; =

5. Posicione os barramentos na posigao indicada. Posicione os terminais para manter a
distancia maxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

FIGURA A.4-Posigbes da Placa do P ainel de Recone xao para Fontes com Dupla Tensé&o

IDEALARC DC-600
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A-5

INSTALACAO

A-5

CONEXAO PARA 440 VOLTS - 50 OU 60 HZ (460 V - 60HZ)

3T (o=
REDE )| 2 —4o}v [6—

L1 T_ Y EI— nacionais e locais;
50l grp |, Lhy Ha—e
[col ‘ Ha-e
BARRAMENTOS

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H2 e H3. O isolamento deve assegurar pelo menos 600 Volts;
3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H4 do transformador de controle do lado da
entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado _|_ a um terra industrial de acordo com as normas

5. Posicione os barramentos na posicédo indicada, empilhe dois ou trés barramentos nas trés
posicdes. Enrole o fio flexivel na posi¢ao indicada. Posicione os terminais para manter a
distancia méxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

CONEXAO PARA 380 VOLTS - 50 OU 60 HZ

L3—Jofw <R1[o E E D)
REDE { L2—Holv  [o}—— [o
L1 olu [o]—— o] o]
{ nacionais e locais;

[0 00| gnp

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H2 e H4. O isolamento deve assegurar pelo menos 600 Volts;
3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H3 do transformador de controle do lado da
entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado _|_ a um terra industrial de acordo com as normas

5. Posicione os barramentos na posicéo indicada, empilhe dois ou trés barramentos nas trés
posicoes. Enrole o fio flexivel na posi¢do indicada. Posicione os terminais para manter a

S

BARRAMENTOS

distancia méxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

CONEXAO PARA 220 VOLTS - 50 OU 60 HZ

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H3 e H4. O isolamento deve assegurar pelo menos 600 Volts;
3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H2 do transformador de controle do lado da
entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado _I_ a um terra industrial de acordo com as normas nacionais

CRI1

o v

lconTaToR

e locais;

5. Posicione os barramentos na posi¢éo indicada, empilhe dois ou trés barramentos nas trés
posicoes. Conecte o fio flexivel na posigéo indicada. Posicione os terminais para manter a
distancia maxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

FIGURA A.5-Posicdes da Placa do P ainel de Recone x&o para Fontes de 220/380/440 VCA

CONEXAO PARA 380/460 VOLTS
H2
L3 O|w CRI
REDE < L2—o]v
L1—/|§ u
H1
_Hg_.Y\ISOLANTE

O 0O

i
o—

GND

o

BARRAMENTOS

CONEXAO PARA 500/575 VOLTS

H3
L3—lw s °
Reoe {L2—flv _ [sb— o
L1—I/.F_u o—— o

GND H1

St BARRAMENTOS

ISOLANTE

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H3. O isolamento deve assegurar pelo
menos 600 Volts;

3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H2 do transformador de
controle do lado da entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado === a um terra industrial de acordo com as
normas nacionais e locais;

5. Posicione os barramentos na posicéo indicada, empilhe dois ou trés
barramentos nas trés posi¢Ges. Posicione os terminais para manter a
distancia maxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H2. O isolamento deve assegurar pelo
menos 600 Volts;

3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H3 do transformador de
controle do lado da entrada do contator CR1, conforme indicado.

4. Conecte o terminal marcado === a um terra industrial de acordo com as
normas nacionais e locais;

5. Posicione os barramentos na posigéo indicada, empilhe dois ou trés
barramentos nas trés posi¢oes. Posicione os terminais para manter a
distancia maxima dos barramentos. Instale e aperte todas as porcas.

FIGURA A.6-Posicdes da Placa do P ainel de Recone x&o para Fontes de 380/500, 460/575VCA

IDEALARC DC-600
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INSTALACAO

VEJA NA PLACA DE IDENTIFICACAO DA FONTE AS TENSOES DE ENTRADAS PERMITIDAS

CRI . . - .
L3 O W o 1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;
LZ_E \Y §| 2. Conecte o terminal marcado _|_ a um terra industrial de acordo com as normas
§| nacionais e locais;

3. Conecte as fases L1, L2 e L3 ao lado da entrada do contator CR1, conforme indicado.

REDE

CONTATOR

L1——o]u
GND

S

FIGURA A.7-Posicbes da Placa do P ainel de Recone x&o para Fontes de Tensdo Simples

CONEXAO PARA 575 VOLTS - 60 HZ

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;

2. Desconecte e isole o terminal H2 e H3. O isolamento deve assegurar pelo menos 600
L3—o|w " [o—— o O 0 Volts;
REDE{ L2 O v :Io L 017 5 3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H4 do transformador de controle do lado
|: CONTATOR O :" da entrada do contator CR1, conforme indicado.
L1 O |u §|—-016 O w0 4. Conecte o terminal marcado | a um terra industrial de acordo com as normas
° 560 Y nacionais e locais;
GND H4£l|-| |-||-I—2H3'. 123 789 5. Conecte os fios do transformador 16, 17, 18, 4 e 13; 5 e 14; 6 e 15 ao painel de
reconexao.
ngm?: PAINEL DE 6. Isole separadamente os fios 1, 2, 3, 7, 8, e 9. O isolamento deve assegurar pelo
RECONEXAO menos 600 Volts. Isole os fios n&o utilizados e mantenha-os distante de partes

metdlicas.

CONEXAO PARA 460 VOLTS - 60 HZ

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;
2. Desconecte e isole o terminal H2 e H4. O isolamento deve assegurar pelo menos 600

CR1
L3_EW §|—-03 0 0 Volts;
REDE L2 E v g—-OZ O : o) 3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e 0s fiqs Hl e H3 do transformador de controle do lado

CONTATOR . da entrada do contator CR1, conforme indicado.

L1 O |u §|—-01 070 4. Conecte o terminal marcado | a um terra industrial de acordo com as normas

H1, fH2 PS YY) nacionais e locais;
GND H3 _|-| —H4-® 161718 131415 5. Conecte os fios do transformador 1, 2, 3, 4 e 7; 5 e 8; 6 e 9 ao painel de reconex&o.
6. Isole separadamente os fios 13, 14, 15, 16, 17, e 18. O isolamento deve assegurar
ng”:“? PAINEL DE pelo menos 600 Volts. Isole os fios n&o utilizados e mantenha-os distante de partes
RECONEXAO metdlicas.

CONEXAO PARA 230 VOLTS - 60 HZ

CR1
L3—ow "' [o}——o<¢ O o Volts;
REDEA L2 o |v :Io Lo¢ O =0 3. Conecte as fases L1, L2 e L3 e os fios H1 e H2 do transformador de controle do lado
|: CONTATOR : 4 da entrada do contator CR1, conforme indicado.
L1 O |u o o O O 4. Conecte o terminal marcado | a um terra industrial de acordo com as normas
H1- H _. 568 S nacionais e locais;
GND H2 _|-| [ 3 161718 131418 5. Conecte os fios do transformador 1 e 7,2 e 8,3 e 9; 4 e 5 e 6 ao painel de reconexo.
6. Isole separadamente os fios 13, 14, 15, 16, 17, e 18. O isolamento deve assegurar
TEéN?F PAINEL DE pelo menos 600 Volts. Isole os fios ndo utilizados e mantenha-os distante de partes
RECONEXAO metdlicas.

1. Desligue a rede elétrica utilizando a chave geral dos fusiveis;
2. Desconecte e isole o terminal H3 e H4. O isolamento deve assegurar pelo menos 600

FIGURA A.8-Posi¢fes da Placa do P ainel de Recone xao para Fontes de 230/460/575 VCA

IDEALARC DC-600

LINCOLN &



A-7 INSTALACAO A-7

CONEXOES DE SAIDA

Veja a Tabela A.1 para Dimensdes do Cabo com Comprimentos Combinados de Cabo de Forca e Obra
recomendados & IDEALARC DC-600

TABELA A.1
IDEALARC DC-600 Dimensdes do Cabo para Comprimentos Combinados de Cabo de Forga e Obra
a 100% do Ciclo de Trabalho

Comprimento do Cabo N° de Cabos em P aralelo Dimenséo do Cabo
Comp. de até 150 ft. (46m) 2 1/0 (53mm?)
150 ft.(46m) a 200 ft (61m) 2 2/0 (67mm?)
200 ft.(61m) a 250 ft.(76m) 2 3/0 (85mm?)

Conecte os Cabos de Forca e Obra nos

Terminais de Saida.

TERMINAL DE TERMINAL DE

1. Desligue a alimentacéo (botdo em OFF). SAIDA () SAIDA (+)

2. Localize as abracadeiras retrateis do prensa
cabo, logo abaixo dos terminais de saida nos
cantos inferior direito e esquerdo da tampa
frontal. Veja a Figura A.9.

3. Retire-as.

4. Passe o cabo de forca através da abracadeira =) S
gue estiver abaixo da polaridade desejada -— o+
(positiva ou negativa). Passe cabo suficiente
para alcancar os terminais de saida. ABRACADEIRA DO

. . \PRESA CABO

5. Conecte o cabo de forca ao terminal desejado
(positivo/negativo).

6. Aperte a porca do terminal com uma chave. FIGURA A.9 - Terminais de Saida.

7. Conecte o cabo obra no outro terminal seguindo
0s passos de 4 a 6.

IDEALARC DC-600
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A-8 INSTALACAO A-8

Conexao para o Contr ole de Alimentadores
de Arame Semi-A utomaticos ou A utomaticos

NOTA: Veja a secéo de ACESSORIOS deste manual
para obter instrucdes especificas para a conexao dos
seguintes alimentadores semi-automaticos e
automaticos:

e LN-7

« LN-8 Alimentadores Semi-Automaticos
e LN-9

* NA3 }Alimentadores Automaticos

« NA-5

© L1y }Tratores

e LT-56

Conexado para Solda gem com Eletr odo
Revestido ou Cor te com Eletr odo de Car vao

A ATENCAO

OS TERMINAIS DE SAIDA FICARAO
ENERGIZADOS TODA VEZ QUE A IDEALARC
DC-600 E CONECTADA PARA SOLDAGEM COM
ELETRODO REVESTIDO/CORTE COM ELETRODO
DE CARVAO.

1. Desligue a alimentacao (botdo em OFF).

2. Localize a porta de acesso na parte frontal da
fonte.

3. Se for necessario, desconecte todos os cabos de
controle do alimentador da barra de terminais da
DC-600.

4. Remova os cabos da unidade retirando-os das
abracadeiras do prensa cabo.

5. Faca uma ponte com um fio do terminal #2 ao #4
na barra de terminais.

6. Ajuste a Chave de Modo para a posi¢cao VV tanto
para soldagem com eletrodo revestido como para
corte com eletrodo de carvéo.

NOTA: Para utilizar a IDEALARC DC-600 tanto para
soldagem com eletrodo revestido, corte com eletrodo
de <carvdo como para soldagem semi-
automética/automatica, deve-se usar a Chave Multi-
Processo (K804). Veja a secdo de ACESSORIOS
neste manual para obter instru¢des de instalacdo e
uso da Chave Multi-Processo. Quando esta chave
ndo é utilizada, todos os cabos de controle, obra e
forca de alimentadores semi-automaticos e
automéaticos devem estar desconectados da
IDEALARC DC-600 antes de se conectar a fonte para
soldagem com eletrodo revestido ou corte com
eletrodo de carvao.

IDEALARC DC-600
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B-1

OPERACAO

B-1

INSTRUCOES DE OPERACAO

Leia e compreenda toda a sec¢éo de Operacdo antes de operar a fonte.

PRECAUCOES DE SEGURANCA

A ATENCAO
CHOQUE ELETRICO pode matar.

» N&o toque as partes energizadas tais
como, terminais de saida ou fiagcao
interna.

* Isole seu corpo da obra e do terra.

* Use luvas secas para isolar as maos.

FUMOS E GASES podem ser
perigosos.

* Mantenha sua cabeca afastada dos
vapores.

» Use ventilagdo e/ou exaustdo para
manter os vapores e gases longe de
sua respiragao.

FAISCAS DE SOLDAGEM, CORTE e
GOIVAGEM podem causar incéndio
ou exploséo

« Mantenha o material inflamavel
distante.

* Ndo solde, corte ou faca goivagem
em containers que tenham carregado
combustiveis.

A RADIACAO DO ARCO pode
gueimar.

» Use protecdo para os olhos ouvido e
corpo.

Observe as orientacdes de seguranca detalhadas
no inicio deste manual.

IDEALARC DC-600
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B-2 OPERACAO B-2

DESCRICAO GERAL

A IDEALARC DC-600 é uma fonte trifasica controlada
por SCR para solda e corte. Ela utiliza um
potenciémetro de ajuste amplo para controlar:

e Soldagem de Arco Submerso com controles
automaticos ou semi-automaticos

e Soldagem de Arco Aberto com controles
automaticos ou semi-automaticos

e Soldagem com Eletrodo Revestido (Padrao em
todas as fontes)

e Corte com Eletrodo de Carvéo (com varetas de
até 3/8” de diametro)

A IDEALARC DC-600 possui uma Chave de Modo de
Soldagem com trés posicdes que permite ao operador
a utilizacdo de um dos modos a seguir:

e Arco Submerso com Tensdo Constante (CV)
e Innershield com Tensao Constante (CV)
» Eletrodo Revestido com Corrente Constante (CC)

A IDEALARC DC-600 pode ser facilmente conectada
a um alimentador de arame como 0s seguintes:

» Alimentadores Semi-Automaticos LN-7, LN-8, e
LN-9

e Alimentadores Automaticos NA-3 e NA-5

e Tratores LT-56 e LT-7

A Chave opcional Multi-Processo permite ao operador
a troca entre as opcfes semi-automatica/ automatica
e eletrodo revestido/corte com eletrodo de carvéao
sem desconectar o controle do alimentador e os
cabos de forca e obra.

PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
RECOMENDADOS

A IDEALARC DC-600 é recomendada para processos
de solda ou corte dentro de sua capacidade de saida
de 70 amps a 850 amps no modo de Tenséao
Constante e de 90 amp a 850 amps no modo de
Corrente Constante, para 0s seguintes processos:

e Soldagem ao Arco Submerso com controle
automatico ou semi-automético

e Soldagem ao Arco Aberto com controle
automatico ou semi-automético

» Eletrodo Revestido (Padrao em todas as fontes)

e Corte com eletrodo de carvao (para eletrodos de
até 3/8” de diametro)

CARACTERISTICAS
OPERACIONAIS E CONTROLES

A IDEALARC DC-600 vem com 0s seguintes
controles padréo:

«  BOTAO ON/OFF(LIGA/DESLIGA)

+  POTENCIOMETRO DE CONTROLE DA SAIDA

« CHAVE DE CONTROLE DA SAIDA (Remoto ou
no painel)

+ CHAVE DE MODO DE SOLDAGEM

« CHAVE DE SELECAO DE POLARIDADE

+ LUZPILOTO

+  AMPERIMETRO CC (OPCIONAL)

« VOLTIMETRO CC (OPCIONAL)

VANTAGENS

A lista de caracteristicas do projeto a seguir ira ajuda-
lo a compreender a capacidade total da fonte e de
como se pode tirar vantagem disto para obter o
maximo desempenho.

« Excelentes caracteristicas do arco na execuc¢ao
de soldagens com arco submerso e Innershield
com tensdo constante.

e Um circuito de controle projetado para promover
uma boa partida em uma ampla variedade de
processos e procedimentos.

« Potencidmetro de Controle de Saida que propicia
o controle continuo em faixa Unica de uma forma
facil.

e« Chave de Controle de Saida que propicia uma
troca simples de controle local para remoto.

e Luz piloto de neon vermelho para indicar a
energizacdo do Contator de entrada.

IDEALARC DC-600
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OPERACAO B-3

Forca auxiliar de 115-volt CA (1000 VA) para o
alimentador de arame.

Barra de terminais multi-funcional para facilitar a
conexao dos cabos de controle do alimentador e a
troca entre soldagem CV Innershield e CV Arco
Submerso quando utilizando os Kit's de Duplo
Procedimento ou de Duplo Processo.

Terminais de saida retraidos para evitar acidentes
com pessoas ou objetos e marcagdo nos
terminais positivo e negativo para facilitar seu
reconhecimento.

Protecdo termostatica da fonte.

Circuito de protecdo eletrdnico para proteger a
fonte de sobrecargas.

Compensacao de tensédo da rede para assegurar
uma saida constante essencial ao processo.

Fonte controlada eletronicamente por SCR’s para
proporcionar durabilidade extra, especialmente
em processos de soldagem altamente repetitivos.
Sistema de trés circuitos de controle no estado
sélido para proporcionar um desempenho maximo
e protecao do circuito.

Gabinete baixo para um melhor uso do espaco.
Facil acesso a todos os controles.

Abracadeiras prensa para prevenir danos aos
terminais e cabos.

Lateral do gabinete de facil remocédo, mesmo
quando empilhada.

Projeto do gabinete com venezianas de
refrigeracdo protegidas contra a entrada de agua
para ser utilizada em operacfes em area aberta.
Transformador, ponte de SCR’s e indutor tratados
com verniz especial resistente a corrosdo para
aumentar a protecao.

CAPACIDADE DE SOLDA

A IDEALARC DC-600 possui os seguintes ciclos de trabalho:
Caso o ciclo de trabalho seja excedido, uma protecdo térmica ira desligar a saida da fonte até que ela alcance a
temperatura normal de operacéo.

Ciclo de Trabalho Amps Volts Hertz

50% 750 44 50/60
(Baseado em 10 min.)

60% 680 44 50/60
(Baseado em 10 min.)

100% 600 44 50/60

IDEALARC DC-600
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B-4

OPERACAO B-4

CONTROLES E AJUSTES
Todos os controles de operacgéo e ajuste estdo localizados na caixa frontal da IDEALARC DC-600. Veja a
Figura B.1 para localizar cada controle.

7. AMPERIMETRO 8. VOLTIMETRO 3. CHAVE DE MODO

4. CHAVE DE

(opcional) (opcional) DE SOLDAGEM CONTROLE DE SAIDA
| / \ /
[ I I e [
[ O ]
1. BOTAO
LIGA/
@ DESLIGA
6. LUZ
PILOTO

7

5. CHAVE DE SELECAO 2. POTENCIOMETRO DE
CONTROLE DE SAIDA

DE POLARIDADE

FIGURA B.1 - CHAVES DO PAINEL DE CONTROLE

BOTAO ON/OFF (LIGA/DESLIGA): Este bot&o

LIGA ou DESLIGA a fonte.

POTENCIOMETRO DO CONTROLE DE SAIDA:
Para promover um controle continuo na saida da
fonte. O controle é giratdrio e pode variar do
minimo ao maximo para o ajuste da saida da
fonte, mesmo enquanto ela estiver em carga.

CHAVE DE MODO DE SOLDAGEM: E utilizada
para selecionar a caracteristica de desempenho
de soldagem adequada ao processo utilizado.
Existem trés modos: Arco Submerso CV (Tensdo
Constante), Innershield CV (Tensdo Constante) e
Eletrodo Revestido CC (Corrente Constante).

CHAVE DE CONTROLE DA SAIDA: E utilizada
para fazer a troca entre controle local "Panel" e
"Remote" para controle remoto da saida da fonte.

CHAVE DE SELEGAO DE POLARIDADE: E
utilizada para ajustar a polaridade do sensor de
tensdo da fonte a polaridade usada pelo arame.
Isto fornece a polaridade correta na barra de
terminais para uma operacdo adequada do
alimentador automatico que é alimentado pela
forca auxiliar da fonte.

LUZ PILOTO DA FONTE: A luz de neon
vermelho se ilumina quando o contator de entrada
da fonte é energizado.

AMPERIMETRO: Amperimetro opcional
disponivel.

VOLTIMETRO:
disponivel.

Voltimetro opcional

IDEALARC DC-600
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B-5 OPERACAO B-5

PASSOS DA OPERACAO

Os procedimentos a seguir sdo para usar a
IDEALARC DC-600 no modo de operacédo por
controle local. Para controle remoto da fonte veja na
secéo de Operacado da Fonte por Controle Remoto.

Antes de operar com a fonte, certifigue-se de ter
todos 0s materiais necessarios para completar o
servico. Certifique-se de conhecer e de tomar as
precaucdes de seguranca possiveis antes de iniciar o
trabalho. E importante seguir estes passos de
operacao cada vez que usar a fonte.

1. Ligue a alimentacdo da rede da fonte.

2. Ajuste a CHAVE DE SELECAO DE
POLARIDADE para a posicdo adequada.
- Ajuste a chave para a posicdo "Electrode
Negative" se o arame estiver conectado no
terminal de saida negativo (-).
- Ajuste a chave para a posicdo "Electrode
Positive" se o arame estiver conectado no
terminal de saida positivo (+).

3. Ajuste a CHAVE DE MODO DE SOLDA para o
processo utilizado.
- Arco Submerso CV
- Innershield CV
- Eletrodo Revestido CC

4. Ligue a chave LIGA/DESLIGA (posi¢cdo ON)
- Aluz vermelha acende.
- O ventilador liga.

5. Ajuste o Potencidmetro de Controle da Saida na
tensdo ou corrente desejada.

6. Execute a solda (NOTA: Os terminais #2 e #4
devem estar conectados juntos para energizar a
saida da fonte).

OPERACAO DE CONTROLE
REMOTO DA FONTE

Chave no painel de controle entitulada “Remote -
Panel” fornece ao operador a opcao de controlar a
saida da fonte de uma posi¢cao remota. Quando esta
na posicdo “Remote”, deve-se conectar um
alimentador com capacidade de operacdo em
controle remoto ou um dispositivo de controle remoto,
como o K775 aos terminais 75, 76 e 77. Refira-se a
secao de Acessdrios para obter informacdo sobre o
controle remoto do alimentador.

RECOMENDACOES PARA OS
PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

Selecione a posicdo da Chave de Modo de Solda
baseada no tipo de solda que sera feita.

1. Para Innershield/Outros Processos de Arco
Aberto: Use o modo Innershield CV.

2. Para Arco Submerso: Use o modo de Arco
Submerso CV. Caso utilize soldagem com
velocidade alta, comute a chave entre os modos
“CV Submerged Arc” e “CV Innershield” e use o
modo que produza os melhores resultados.

3. Para Soldagem com Eletrodo Revestido/Corte
com Eletrodo de Carvao ou Soldagem ao Arco
Submerso com Altas Correntes e Grande Poca de
Solda: Use o modo de Eletrodo Revestido CC.
Quando a IDEALARC DC-600 for usada para
corte com eletrodo de carvdo, o
POTENCIOMETRO DE CONTROLE DA SAIDA
deve ser ajustado inicialmente em "9". Baseado
na dimensao do eletrodo de carvao utilizado ou
no processo, gire o potencidmetro para o ajuste
mais baixo solicitado pelo processo. Pode-se
utilizar varetas de até 3/8" de diametro em
correntes de até 750 amps com um excelente
controle do arco. O circuito de protecdo da fonte a
protege de pulsos de curto circuito extremamente
altos.

IDEALARC DC-600
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B-6 OPERACAO B-6

ALIMENTADORES SEMI-
AUTOMATICOS E AUTOMATICOS
COM UMA IDEALARC DC-600

Quando utilizar a IDEALARC DC-600 com
alimentadores semi-autométicos ou automaticos e
para Eletrodo Revestido ou corte com eletrodo de
carvao, é recomendado o uso da CHAVE MULTI-
PROCESSO opcional. Esta chave facilita a troca de
polaridade do alimentador conectado ou a troca entre
soldagem com eletrodo revestido ou corte com
eletrodo de carvéo.

ALIMENTADOR AUTOMATICO NA-3

1. Ajuste a Chave de Controle de Saida da DC-600
para “Remote”. NOTA: Os modelos mais recentes
possibilitam a partida a frio quando a chave de
modo do NA-3 estiver na posi¢cdo CV ou CC.
Alguns modelos anteriores possibilitam a partida
a frio apenas na posicdo CC. A partida a frio
permite que o arame desca até a peca, pare
automaticamente e energize a valvula de fluxo.

2. Ajuste a chave de modo de solda da DC-600 para
0 processo desejado: Arco Submerso CV,
Innershield CV ou para o0 modo CC.

3. Ajuste a posicdo da chave de modo do NA-3 em
CV ou CC para adequar o modo selecionado na
DC-600 no passo 2.

4. Refira-se ao manual de operacdo do NA-3 para
obter instrucdes de como usar o0 NA-3 em
conjunto com o DC-600.

5. Siga os passos a seguir para obter uma boa
abertura do arco detalhada abaixo para cada
modo de solda.

GUIA PARA UMA BOA ABERTURA DO ARCO
PARA O NA-3 COM A IDEALARC DC-600 NOS
MODOS INNERSHIELD CV, ARCO SUBMERSO CV
OU ELETRODO REVESTIDO CC.

A seguir algumas técnicas basicas de abertura do
arco que se aplicam a todos os processos do
alimentador. Utilizando estes procedimentos pode-se
conseguir partidas sem problemas. Estes
procedimentos se aplicam aos arames sélidos
(simples) e Innershield.

1. Estique e corte o arame.

2. Ajuste o Controle de Tensédo de Circuito Aberto
do NA-3 para o0 mesmo ajuste do Controle de
Tensdo do Arco. Caso seja um nhovo
procedimento de soldagem, um bom ponto de
partida seria o0 de ajustar o Controle de Tenséo de
Circuito Aberto em # 6.

NOTA: A tensao de circuito aberto da IDEALARC
DC-600 varia de aproximadamente 16 a 56 volts
nos modos Innershield CV ou Arco Submerso
CV. A tensédo de circuito aberto é constante no
modo de Eletrodo Revestido CC.

3. Faca um teste de soldagem. Ajuste a corrente,
tenséo e velocidade de solda adequadas.

a. Para melhorar o desempenho da partida, o
Controle de Tenséo de Circuito Aberto e
Controle de Tensd@o devem ter o mesmo
ajuste. Ajuste o Controle da Velocidade de
Alimentacdo o mais baixo possivel.

b. A fim de ajustar o Controle de Tensao de
Circuito Aberto para obter um desempenho
melhor na partida, faca repetidas partidas
observando o voltimetro do NA-3.

Quando a agulha do voltimetro move-se
vagarosamente até a tensdo do arco desejada,
sem ir aquém ou além, é sinal de que este
controle esta ajustado de forma adequada.

Se a agulha do voltimetro ultrapassa e depois
retorna a tensdo desejada, este controle estara
muito alto e pode resultar em partidas deficitarias
com tendéncias a “explosdes” na solda.

Se esta agulha hesita antes de ir para a tenséo
desejada, este controle estard muito baixo e pode
resultar em um embolamento no arame.

4. Partida e execucéo da soldagem.

a. Partidas frias. Para obté-las, certifique-se de
que a obra esteja limpa e que o arame faca
contato positivo com ela.

b. Partidas quentes em movimento. Para obté-
las, a movimentacdo deve iniciar antes do
contato do arame com a obra.

IDEALARC DC-600
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B-7

OPERACAO

B-7

ABERTURA DO ARCO COM A PLACA DE
PARTIDA DO NA-3

Quando o strikout elétrico exceder a 1 3/4” (44.4mm)
pode ser necessario o uso de uma placa de partida
NA-3 para melhorar a abertura do arco.

Quando esta placa é usada, deve-se seguir 0s
seguintes procedimentos:

1.

2.

Ajuste o tempo de partida para 0.

Ajuste a corrente e tensao de partida do NA-3 em
uma faixa média.

Ajuste a corrente e tensdo de saida do NA-3 de
forma adequada ao procedimento utilizado.

Gire o temporizador da placa de partida ao
maximo.

Ajuste os controles de corrente e tensao da placa
de partida.

a. Ajuste o controle da corrente na placa de
partida em 1 1/2 volta abaixo do valor
ajustado do controle da corrente no NA-3.

b. Ajuste o controle de tensdo da placa de
partida igual ao controle de tens&o do NA-3.

NOTA: Estes ajustes de corrente e tensao da
placa de partida fazem resultar uma corrente de
partida mais baixa que a do ajuste da corrente e
aproximadamente igual ao ajuste da tenséo do
NA-3 para o procedimento de solda desejado.

6.

Estabeleca o procedimento para abertura do arco
correta com o temporizador da placa de partida
ajustado no maximo.

a. Para melhorar o desempenho da partida, o
ajuste do controle de tensao do circuito
aberto e o controle de tenséo do NA-3 devem
ser 0s mesmos. Ajuste o controle da
velocidade de saida do arame para a
velocidade minima possivel.

b. Para ajustar o controle da tensao do circuito
aberto e obter um melhor desempenho na
partida, faca repetidas partidas observando o
voltimetro do NA-3.

Quando a agulha do voltimetro move-se
vagarosamente até a tensdo do arco desejada,
sem ir aquém ou além, é sinal de que este
controle esta ajustado de forma adequada.

Se a agulha do voltimetro ultrapassa e depois
retorna a tensao desejada, este controle estara
muito alto e pode resultar em partidas deficitarias
com tendéncias a “explosdes” na solda.

Se esta agulha hesita antes de ir para a tenséo
desejada, este controle estard muito baixo e pode
resultar em um embolamento no arame.

c. Ajuste a corrente e tensdo da placa de partida
do NA-3 0 mais proximo possivel da corrente
e tensado do procedimento de solda.

NOTA: A corrente e tensdo da placa de partida
deve estar ajustada o mais préximo possivel da
corrente e tensdo do procedimento de solda,
enquanto ainda se puder obter partidas
satisfatdrias.

d. Ajuste o temporizador da partida para o
minimo de tempo possivel enquanto ainda se
puder obter partidas satisfatérias.

Dé a partida e inicie a solda.

IDEALARC DC-600
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B-8 OPERACAO B-8

AJUSTE DA IDEALARC DC-600 Q UANDO
CONECTADA AO ALIMENTADOR NA-5

Quando utilizar a IDEALARC DC-600 com o
alimentador de arame NA-5, ajuste os controles da
fonte como a seguir para obter um melhor
desempenho:

1. Desligue a alimentacéo da fonte DC-600.

2. Conecte os cabos de forca ao terminal da
polaridade utilizada.

3. Ajuste a CHAVE DE POLARIDADE para a
mesma polaridade da conexdo do cabo de forca.

4. Ajuste a CHAVE DO CONTROLE DE SAIDA para
“REMOTE".

5. Ajuste a CHAVE DE MODO DE SOLDA da
IDEALARC DC-600 na posi¢céao que condiz com o
processo de solda utilizado.

a. Para soldagem com arco submerso, ajuste a
CHAVE DE MODO DE SOLDA na posicédo
“CV SUBMERGED ARC".

b. Para todos os processos de soldagem com
arco aberto, ajuste a CHAVE DE MODO DE
SOLDA na posigdo “CV INNERSHIELD".

ALIMENTADOR SEMI-AUTOMATICO LN-8

Para utilizar o alimentador semi-automatico LN-8 com
a IDEALARC DC-600

1. Ajuste a CHAVE DE MODO DE SOLDA da
IDEALARC DC-600 para os modos “CV
Innershield” ou “CV Submerged Arc”, dependendo
do processo de solda utilizado.

2. Ajuste a CHAVE DE CONTROLE DE SAIDA da
IDEALARC DC-600 na posicao “REMOTE".

3. Ajuste a Chave de Modo de Solda do LN-8 na
posicdo CV. Esta chave estéa localizada na placa
de tensao variavel (CC).

4. Refira-se ao Manual do Operador para obter
instruc6es de como utilizar o LN-8.

ALIMENTADORES SEMI-AUTOMATICOS
LN-7 E LN-9 ou OUTROS
ALIMENTADORES DE VELOCIDADE
CONSTANTES

Para usar o LN-7, LN-9, ou outro alimentador semi-
automatico de velocidade constante com a
IDEALARC DC-600

1. Ajuste a CHAVE DE MODO DE SOLDA da
IDEALARC DC-600 nos modos “CV Innershield”
ou “CV Submerged Arc” dependendo do processo
de solda utilizado.

NOTA: Estes alimentadores semi-automaticos
ndo podem ser usados no modo de Eletrodo
Revestido CC.

2. Ajuste a CHAVE DE CONTROLE DE SAIDA da
IDEALARC DC-600.

a. LN-7: Use a caixa de controle remoto
opcional K775 ou ajuste a CHAVE DE
CONTROLE DE SAIDA da
IDEALARC DC-600 na posicao “Local”.

b. LN-9: Refira-se ao Manual do Operador para
obter instru¢des de como utilizar o LN-9.

IDEALARC DC-600
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C-1 ACESSORIOS C-1

ACESSORIOS/OPCIONAIS

e Chave Multi-Processo (K804)
e Caixa de Controle Remoto (K775)
e Carrinhos ( K817P, K842)

Alimentadores Semi-Automaticos e Automaticos
e LN-7
« LN-8 Semi-Automaticos

* LN-9
* NA-3 -
. NA.5 fAutomaticos

CHAVE MULTI-PROCESSO

A CHAVE MULTI-PROCESSO possibilita:

* A troca entre "Eletrodo Revestido ou Corte com
Eletrodo de Carvao" e a utilizacdo de alimentador
semi-automatico ou automatico.

e A troca da polaridade do alimentador semi-
automatico ou automético sem a troca de
nenhuma conexao elétrica de cabo. Veja a Figura
C.1

A CHAVE MULTI PROCESSO possui duas séries
de terminais de saida. Conecte o cabo do
alimentador a série de terminais do lado esquerdo da
caixa e os cabos do “stick or air/carbon arc” a série ao
lado direito (visto de frente para a maquina) como é
mostrado na Figura C.1.

Quando a CHAVE MULTI-PROCESSO estéa na
posicdo "Stick or Air/Carbon Arc", apenas aqueles
terminais estardo energizados. O bocal, a tocha e o
arame do alimentador ndo estardo energizados
quando estiver usando este modo.

Siga estes passos para instalar a CHAVE MULTI-
PROCESSO:

1. Confirme se o botédo liga/desliga da IDEALARC
DC-600 esta na posicao “OFF".

2. Desligue a alimentacao da fonte DC-600.

3. Abra a porta de acesso a barra de terminais na
parte frontal da fonte.

4. Remova os dois parafusos centrais da parte da
frente que fixam os painéis de dois lados da fonte.
Veja a Figura C.2.

POSITIVO

NEGATIVOA A
ELETRODO
GOIVAGEM

- \e

CABOS DO Ao °
ALIMENTADOR ELETRODO

FIGURA C.1 - CHAVE MULTI-PROCESSO

REMOVA OS PARAFUSOS
PARA MONTAGEM DA
CHAVE DE MULTI-PROCESSO

AN
-
POSITIVO
NEGATIVOA A
ELETRODO
GOIVAGEM
@// - +\&

FIGURA C.2 - REMOGCAO DO PAINEL
LATERAL

IDEALARC DC-600
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C-2 ACESSORIOS C-2

5. Fixe o suporte da CHAVE MULTI-PROCESSO de
forma transversal na frente da fonte com a borda
para baixo. Use os parafusos auto-atarraxantes
longos e as arruelas fornecidas. O suporte deve
estar do lado de fora do painel lateral. Veja a
Figura C.3.

NOTA: Se a parte frontal da fonte ndo possuir
nenhum orificio use uma furadeira para abrir dois
orificios de 0,153" de diametro.

6. Posicione a CHAVE MULTI-PROCESSO na parte
frontal da fonte. Veja a Figura C.3.

CABOS DE
CONTROLE

PARAFUSOS
AUTO ATAR-

DA CHAVE DE RAXANTES
MULTI-

FURE UM ORIFi-
CIO DE 0,153"
(SE NECESSARIO)

SUPORTE

PROCESSO

CHAVE

MULTI-
PROCESSO

CABO DE
CONTROLE
DO ALIMENTADOR

8. Conecte os cabos de controle da CHAVE MULTI-
PROCESSO aos terminais #2 e #4 na barra de
terminais da IDEALARC DC-600.

9. Posicione o suporte da CHAVE MULTI-
PROCESSO aproximadamente 2" abaixo da
parte inferior do painel de controle da fonte.

10. Cheque se a parte inferior da chave esta
enganchada na parte traseira superior da
veneziana inferior.

11. Conecte o cabo direito da chave (visto de frente
para a fonte) ao terminal de saida positivo (+) da
fonte. Veja a Figura C.4.

@

BARRA DE
/ TERMINAIS

\

e el

el
se_al

m/

e}
[

NZle)
N2l
2[e_ol
g2l

s O
>l 2

— I
an
L:m

N

CABOS DE
[— CONTROLE

TERMINAL / TERMINAL
DE SAIDA DE SAIDA
NEGATIVO (- ) POSITIVO (+)
CABO DE FORCA \ < < / CABO DE FORCA
WORK
ALIMENTADOR
DE ARAME PORTA ELETRODO
/— QELECTRODES ﬂ
\ CABO OBRA

CABO OBRA PONTE ( SE NECESSARIO

VEJA INSTRUCOES)

FIGURA C.3 - FIXACAO DO SUPORTE DA
CHAVE MULTI-PROCESSO.

7. Guie o cabo de controle da CHAVE MULTI-
PROCESSO através da caixa de prensa cabo até
a barra de terminais. O cabo de controle do
alimentador também é guiado através da mesma
caixa. Veja a Figura C.3.

FIGURA C.4 - CONEXOES DO CABO DA
CHAVE MULTI-PROCESSO.

12. Conecte o cabo esquerdo da chave (visto de
frente para a fonte) ao terminal de saida negativo
(-) da fonte. Veja a Figura C.4.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &



C-3 ACESSORIOS C-3

13. Conecte os cabos de forca e obra. Veja a Figura
C.4.

a. Insira os cabos de forca e obra através da
abracadeira prensa cabo no lado esquerdo da
IDEALARC DC-600 (visto de frente para a
fonte).

b. Conecte os cabos de forca e obra nos
terminais de forca e obra no lado esquerdo da
CHAVE MULTI-PROCESSO.

NOTA: Quando utilizar os Kit's de Duplo
Procedimento K317 ou K318, conecte os cabos
de forca e obra a estes terminais ao invés de usar
os terminais de saida da fonte. Veja o diagrama
de conexdo para maiores detalhes.

14. Conecte o cabo de controle do alimentador a
barra de terminais da IDEALARC DC-600.

NOTA: Conecte o fio de aterramento do cabo de
controle no terminal do gabinete marcado (,3,).

NOTA: Veja o diagrama de conexdao do
alimentador utilizado para obter instrucbes de
conexao.

15. Conecte os cabos de forca e obra do eletrodo
revestido/corte com eletrodo de carvdo. Veja a
Figura C.4.

a. Insira os cabos de forca e obra através da
abracadeira prensa cabo no lado direito (visto
de frente para a fonte) da IDEALARC DC-600.

b. Conecte o cabo de forca no terminal “Positivo”
do lado direito da CHAVE
MULTIPROCESSO.

c. Conecte o cabo obra ao terminal “Negativo”
do lado direito da CHAVE MULTI-
PROCESSO.

NOTA: As instrucdes anteriores sao para
conectar o eletrodo na polaridade positiva. Para
trocar a polaridade, desligue a IDEALARC
DC-600 e inverta os cabos.

NOTA: Quando nao for necessario utilizar cabos
obra separados para eletrodo revestido e solda
semi-automatica ou automatica, faca uma ponte
do terminal “Obra” ao terminal “negativo” da
CHAVE MULTI-PROCESSO. Veja a Figura C.4.

Para operar a CHAVE MULTI-PROCESSO, refira-se
as instrucdes de operacao na placa identificadora da
chave.

CARROS TRANSPORTADORES
(K817P, K842)

A IDEALARC DC-600 é projetada para ser utilizada
com os carros transportadores Lincoln K817P, ou
K842. As instrucfes de instalacdo completas estéo
incluidas no Kit. Quando qualquer um dos carros
transportadores é instalado, a alca de icamento da
IDEALARC DC-600 deixa de ter funcédo. N&o tente
icar a fonte presa ao carro transportador. Este
carrinho é projetado para mover a fonte apenas
manualmente. O reboque mecanizado pode causar
guebra e/ou danos a IDEALARC DC-600.

MEDIDORES

Voltimetro e Amperimetro opcionais instalados de
fabrica estéo disponiveis.

KIT PARA CONEXAO EM PARALELO

O kit S20428 - Apenas instalado em campo, permite
fazer conexao de duas fontes DC-600 em paralelo
para obter correntes de 1200 amperes, 100% ciclo de
trabalho. (Véja as instru¢des juntas com o kit para
instalacdo e operacao.)

IDEALARC DC-600
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C-4 ACESSORIOS C-4
CONEXOES PARA CONTROLE DE 0 croo0e
ALIMENTADORES SEMI- iR jHmeTzoon
AUTOMATICOS OU AUTOMATICOS —

Desligue a alimentacéo.

Localize e abra a porta de acesso na parte da
frente da fonte.

Insira o cabo de controle através da caixa do
prensa cabo o suficiente para alcancar a barra de
terminais.

Conecte o cabo de controle do alimentador
automatico a barra de terminais. Veja o diagrama
de conexdo correspondente nesta secdo do
manual, ou as instru¢des incluidas no
alimentador.

Conecte o fio de aterramento do alimentador ao
parafuso de aterramento do chassi marcado com o
simbolo (,%).

NOTA: A forca auxiliar da IDEALARC DC-600
fornece alimentacdo de 115-volt CA ao
alimentador. O circuito possui a capacidade de
1000 volt amps. Um fusivel retardado no painel
de controle da fonte protege a forca auxiliar de
cargas excessivas.

CONEXAO DO NA-3 A IDEALARC DC-600

Desconecte a alimentacdo CA da DC-600.
Ponha o botdo ON/OFF na posicéo “OFF”.

Conecte o cabo de controle do alimentador a
barra de terminais da IDEALARC DC-600 como
mostrado na Figura C.5.

Conecte o fio de aterramento do cabo de controle
do alimentador ao terminal do gabinete marcado
com o simbolo (7).

NOTA: A IDEALARC DC-600 deve ser aterrada de
forma apropriada.

NEGATIVO POSITIVO

CABO DE FORGA
PARA O EQUIPAMENTO
AUTOMATICO

PARA A OBRA

FIGURA C.5 - CONEXAO DO ALIMENT ADOR
NA-3 A IDEALARC DC-600

5.

Extenda o fio #21 do cabo de controle do
alimentador para que ele possa ser conectado
diretamente a peca.

a. Faca uma conex&o com parafuso, usando um
fio isolado na bitola AWG #14 ou superior.
Isole esta conexao com fita isolante.

b. Um fio obra com sensor remoto de tensado
S-16586- X esta disponivel para este
propadsito.

c. Mantenha o fio # 21 separado eletricamente
do cabo obra e da conexao.

d. Fixe e isole o fio # 21 no cabo obra para
facilitar sua utilizacéo.

NOTA: O diagrama de conex&o da Figura C.5 mostra
a conexao positiva do arame. Para trocar a
polaridade:

a. Desligue a IDEALARC DC-600.

b. Transfira o cabo de forca para o terminal de
saida Negativo (-)

c. Transfira o cabo obra para o terminal de
saida Positivo (+).

d. Ajuste a CHAVE DE SELECAO DE
POLARIDADE para NEGATIVO.

e. Inverta os cabos na parte de tras do
amperimetro e do voltimetro na caixa de
controle do alimentador automaético.

IDEALARC DC-600
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C-5 ACESSORIOS C-5

CONEXAO DO NA-5 A IDEALARC DC-600

NOTA: Para melhorar o desempenho, use o NA-5
com as IDEALARC DC-600 de cddigos a partir de 5.
8288.

1. Desconecte a alimentacdo CA da DC-600.
2. Ponha o botdo ON/OFF na posicéo “OFF".
3. Conecte o cabo de controle do alimentador a

barra de terminais da IDEALARC DC-600 como
mostrado na Figura C.6.

@ CABO DE
CONTROLE

DO ALIMENTADOR

LN-8 OU LN-9

—
PARA O
CABO DE
CONTROLE 6.

FIGURA C.6 - CONEXAO DO ALIMENTADOR
NA-5 A IDEALARC DC-600

NOTA: Se utilizar o cabo de controle K215,
conecte os fios #75, #76 e #77 do cabo de
controle nos terminais #75, #76 e #77 da barra de
terminais da IDEALARC DC- 600.

4. Conecte o fio de aterramento do cabo de controle
do alimentador no terminal do gabinete marcado
com o simbolo (,2).

NOTA: A IDEALARC DC-600 deve ser aterrada
de forma apropriada.

Extenda o fio #21 do cabo de controle do
alimentador para que ele possa ser conectado
diretamente a peca.

a. Faca uma conexdo com parafuso, usando um
fio isolado na bitola AWG #14 ou superior.
Isole esta conexao com fita isolante.

b. Um fio obra com sensor remoto de tensdo
S-16586- X esta disponivel para este
propésito.

c. Mantenha o fio # 21 separado eletricamente
do cabo obra e da conexao.

d. Fixe e isole o fio # 21 no cabo obra para
facilitar sua utilizacao.

Conecte as pontes do controle do alimentador
NA-5 na placa de controle de tenséo. Veja o
Manual do Operador do NA-5.

a. Conecte a ponte vermelha no pino “S” da
placa de controle de tensao.

b. Conecte a ponte branca no pino “B” da placa

ol + e k
. " de controle de tenséo.
NEGATIVO POSITIVO
CABO DE FORCA
PARA O ALIMENTADOR . ~ .
L PARAAOBRA T pcaramE NOTA: O diagrama de conex&o da Figura C.6 mostra
a conexao positiva do arame. Para trocar a

polaridade:

a. Desligue a IDEALARC DC-600.

b. Transfira o cabo de forca para o terminal de
saida Negativo (- ).

c. Transfira o cabo obra para o terminal de
saida Positivo (+).

d. Ajuste a CHAVE DE SELECAO DE
POLARIDADE para NEGATIVO.

NOTA: Para uma operacdo adequada do NA-5, os
cabos de forca devem estar presos na barra de
fixacdo do lado esquerdo da Caixa de Controles do
NA-5.

IDEALARC DC-600
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C-6 ACESSORIOS C-6

CONEXAO DO LN-8 OU DO LN-9 A
IDEALARC DC-600

1. Desconecte a alimentacédo CA da DC-600.
2. Ponha o botdo ON/OFF na posicéo “OFF".

3. Conecte o cabo de controle do alimentador a
barra de terminais da IDEALARC DC-600 como
mostrado na Figura C.7.

4. Conecte o fio de aterramento do cabo de controle
do alimentador no terminal do gabinete marcado
com o simbolo (,2).

NOTA: A IDEALARC DC-600 deve ser aterrada
de forma apropriada.

5. Extenda o fio #21 do cabo de controle do
alimentador para que ele possa ser conectado
diretamente a peca.

a. Faca uma conexdo com parafuso, usando um
fio isolado na bitola AWG #14 ou superior.
Isole esta conexao com fita isolante.

b. Um fio obra com sensor remoto de tensao
S-16586- X estad disponivel para este
proposito.

c. Mantenha o fio # 21 separado eletricamente
do cabo obra e da conexéo.

d. Fixe e isole o fio # 21 ao cabo obra para
facilitar sua utilizacéo.

NOTA: Esta conex&o substitui a necessidade de
utilizacdo do cabo remoto como acessorio dos
LN-9's que possuam o borne do cabo obra.

6. Conecte as pontes do controle do alimentador
LN-9 na placa de controle de tensdo. Veja o
Manual do Operador do LN-9.

a. Ponte branca no pino “S” na placa de controle
de tenséo.

b. Ponte azul no pino “B” na placa de controle
de tenséo.

@ CABO DE
CONTROLE

DO ALIMENTADOR

LN-8 OU LN-9

_—>
PARA O
CABO DE
CONTROLE

ol- +

NEGATIVO POSITIVO

L PARA A OBRA

CABO DE FORCA
PARA O ALIMENTADOR
DE ARAME

FIGURA C.7 - CONEXAO DOS
ALIMENTADORES LN-8 OU LN-9 A
IDEALARC DC-600

NOTA: Em unidades antigas, a ponte azul da placa
de controle de tensdo é conectada ao pino “B” da
placa de partida.

NOTA: O diagrama de conexdo da Figura C.7
mostra a conexdo positiva do arame. Para trocar a
polaridade:

a. Desligue a IDEALARC DC-600.

b. Transfira o cabo de forca para o terminal de
saida Negativo (- ).

c. Transfira o cabo obra para o terminal de
saida Positivo (+).

d. Ajuste a CHAVE DE SELEGAO DE
POLARIDADE para NEGATIVO.

IDEALARC DC-600
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C-7

ACESSORIOS

C-7

CONEXAO DO LN-7 A IDEALARC DC-600

1.

2.

Desconecte a alimentacao CA da DC-600.
Ponha o botdo ON/OFF na posicédo “OFF”.
Conecte o cabo de controle do alimentador a

barra de terminais da IDEALARC DC-600 como
mostrado na Figura C.8.

@ CABO DE

CONTROLE
DO ALIMENTADOR
LN-7

—
PARA O
PLUGUE DO
CABO DE
CONTROLE

Gile_o]
e o
Je 2l

e o
Rle_el

3L 3P

®®®
Sl S )
21 2

1

E

NEGATIVO

POSITIVO

CABO DE FORCA
PARA O BLOCO
DE CONTATO DO

PARA A OBRA

ALIMENTADOR DE ARAME

FIGURA C.8 - CONEXAO DO ALIMENTADOR
LN-7 A IDEALARC DC-600

4. Conecte o fio de aterramento do cabo de controle

do alimentador no terminal do gabinete marcado
com o simbolo (% ).

NOTA: A IDEALARC DC-600 deve ser aterrada
de forma apropriada.

SIGA ESTE PASSO APENAS SE O LN-7
ESTIVER EQUIPADO COM UM KIT DE
MEDIDOR.

Extenda o fio #21 do cabo de controle do
alimentador para que ele possa ser conectado
diretamente a peca.

a. Faca uma conexdo com parafuso, usando um
fio isolado na bitola AWG #14 ou superior.
Isole esta conexdo com fita isolante.

NOTA: Se o comprimento do cabo obra for menor
gue 25 feet e as conexdes a obra estiverem
seguras, entéo o fio #21 do cabo de controle pode
ser conectado diretamente & barra de terminais
da DC-600.

b. Um fio obra com sensor remoto de tensao
S-16586- X estad disponivel para este
proposito.

c. Mantenha o fio # 21 separado eletricamente
do cabo obra e da conexéo.

d. Fixe e isole o fio # 21 no cabo obra para
facilitar sua utilizacéo.

NOTA: O diagrama de conexao da Figura C.8
mostra a conexdo positiva do arame. Para trocar a
polaridade:

a. Desligue a IDEALARC DC-600.

b. Transfira o cabo de forca para o terminal de
saida Negativo (- ).

c. Transfira o cabo obra para o terminal de
saida Positivo (+).

d. Ajuste a CHAVE DE SELECAO DE
POLARIDADE para NEGATIVO.

IDEALARC DC-600
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D-1 MANUTENCAO

D-1

MANUTENCAO

PRECAUCOES DE SEGURANCA
A ATENCAO

—\ @ CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

Apenas pessoal qualificado deve
realizar esta manutencéo.

Desligue a alimentacédo na chave
ou na caixa de fusiveis antes de
conectar o equipamento.

N&o toque em partes energizadas

IDEALARC DC-600

LINCOLN &



D-2 MANUTENCAO D-2

MANUTENCAO DE ROTINA E
PERIODICA

1. Desconecte a alimentacdo CA da rede antes de
executar a manutencao periddica, ajuste, limpeza
ou troca de pecas. Veja a Figura D.1

Para executar diariamente:

1. Cheque a inexisténcia de materiais combustiveis
na érea onde se esta soldando ou cortando ou ao
redor da fonte.

2. Remova todos os dejetos, poeira, sujeira ou
materiais que possam bloquear a passagem de ar
de resfriamento na fonte.

3. Inspecione os cabos de forca para verificar a
presenca de rachaduras ou perfuracdes em seu
isolamento ou qualquer outra condi¢cdo que possa
afetar a operacédo adequada da fonte.

Para Executar P eriodicamente:

Limpe o interior da fonte com ar de baixa pressao.
Limpe as seguintes partes: (Refira-se a Figura D.1).

» Transformador principal e Indutor.
» Conexdes dos cabos de forca e obra.

» Ponte retificadora do SCR e as aletas do fundo do
aquecedor.

+ Placa de controle.
e Placa de disparo.
* Ventilador.

NOTA: O motor do ventilador possui rolamentos
lacrados que nédo requerem manutengao.

IDEALARC DC-600
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D-3

~

MANUTENCAO

D-3

PAINEL
TRASEIRO

TRANSFORMADOR

/)

INDUTOR, —T——> &
PONTE DE >

ALCA DE
ICAMENTO,
SCR's
PAINEL
FRONTAL

E DE
CONTROLE

BASE, VENTILADOR,
LATERAIS E TAMPA

FIGURA D.1 - Vista Explodida da Fonte

IDEALARC DC-600
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E-1

SOLUCAO DE PROBLEMAS E-1

COMO UTILIZAR O GUIA DE SOLUCAO DE PR OBLEMAS

com seguranga, entre em contato com o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

A ATENCAO

Manutencdo e conserto devem ser realizados apenas por profissionais qualificados da
Lincoln Electric. Reparos ndo autorizados realizados neste equipamento podem resultar em
perigo para o técnico e para o operador da maquina e irdo invalidar a garantia de fébrica.
Para a sua seguranca, observe todas as notas e precau¢fes de seguranca detalhadas na
secdo de Seguranca deste manual para evitar choque ou perigo durante a solucdo de

problemas neste equipamento.

Este guia de solugdo de problemas é
fornecido para auxilia-lo a encontrar e
reparar possiveis desajustes na maquina.
Siga simplesmente o procedimento de trés
passos abaixo.

Passo 1. LOCALIZE O PROBLEMA
(SINTOMA).

Verifigue na coluna denominada
“PROBLEMAS (SINTOMAS)". Esta coluna
descreve possiveis sintomas que a
maquina pode exibir. Encontre o item que
melhor descreve o sintoma que a maquina
est4 exibindo.

Passo 2. FACA TESTES EXTERNOS.

A segunda coluna denominada
“POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)” relaciona as
possibilidades externas 6bvias que podem
contribuir para o sintoma da maquina.

Passo 3. FACA TESTES NOS
COMPONENTES.

Esta coluna fornece explicacdo de como
agir diante da causa possivel do problema,
geralmente ela pede que consulte o Servico
de Assisténcia Técnica mais préximo.

Se, por qualquer razédo, vocé nao entender
os procedimentos dos testes ou nao estiver
capacitado para realiza-los com seguranca,
entre em contato com o Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln
Electric mais proximo para obter ajuda na
solucdo de problemas antes de prosseguir.

A CUIDADO

Se, por qualquer razdo, vocé ndo entender os procedimentos dos testes/reparos ou nao estiver capacitado para realiza-los

obter ajuda na solucéo de problemas antes de prosseguir.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

E-2

A ATENCAO

:Q Py CHOQUE ELETRICO

pode matar.

Deixe que um eletricista instale e
manuseie este equipamento.
Desligue a alimentagdo na caixa
de fusiveis antes de trabalhar no
equipamento. Nao toque em
partes energizadas.

CUIDADO: Algumas vezes as falhas na fonte
aparentam terem sido causadas por falhas na
placa P.C. Estes problemas, algumas vezes
podem ser causados por conexdes elétricas
deficientes. Para evitar problemas quando
estiver solucionando problemas e trocando
placas, utilize os procedimentos a seguir:

1. Usando seu conhecimento técnico,
determine se a placa € o mais provavel
componente causador do sintoma da falha.

2. Cheque se ha conexdes frouxas na placa
para assegurar de que ela esta conectada
de forma adequada.

3. Caso o problema persista, troque a placa
suspeita utilizando as praticas padrao para
evitar danos de energia estatica e choques.
Leia o aviso dentro da bolsa de protecéo
estatica e siga os seguintes procedimentos:

A Placa P.C. pode ser
danificada por eletrici-

dade estatica.
M - Remova a energia

ATENCAO estatica de_ seu corpo
Dispositivos antes c~le abrir a bolsa _de
sensiveis prot_e(;ao., l_Jse uma faixa
energia estati- anti-estatica no pulso.
ca. Manusei-os | Para sua seguranca, use
com o devido uma corda com
resisténcia de 1 Meg ohm

cuidado. i t
Embalagem C:Jnecda g a Ug?a E)arde
reutilizavel aterrada do gabinete da

Nao destruir. fonte.

- Caso vocé ndo tenha a faixa para o pulso,
togue em alguma parte sem tinta e aterrada do
gabinete para evitar acumulo estatico.
Certifigue-se de n&o tocar em partes
energizadas ao mesmo tempo.

- Ferramentas em contato com a placa devem
ser condutoras, anti-estaticas ou dissipadoras
de energia estatica.

PROCEDIMENTOS PARA SOLUCAO DE PR OBLEMAS NA PLA CA P.C.

- Remova a placa da bolsa protetora e
coloque-a diretamente no equipamento. Ndo a
ajuste sobre ou préximo a um papel, plastico
ou tecido que possa ter energia estatica. Se a
placa ndo puder ser instalada imediatamente,
ponha-a novamente na bolsa de protecéo.

- Se a placa utilizar pontes protetoras, ndo as
remova até que a instalacao esteja completa.

- Se houver necessidade de retornar a placa
para a Lincoln como crédito, ela deve ir dentro
da bolsa protetora. Isto ira prevenir danos
futuros e permitir uma analise apropriada da
falha.

4. Teste a fonte para determinar se a falha foi
corrigida com a troca da placa.

NOTA: E bom que se tenha uma placa extra
(em boas condig¢6es) disponivel para teste.

NOTA: Deixe que a fonte agueca para seus
componentes elétricos alcancarem sua
temperatura de operacao.

5. Remova a placa trocada e substitua pela
antiga para recriar o problema original.

a. Se o problema nédo reaparecer com a
substituicdo pela placa antiga, entdo esta
placa néo tera sido a causadora do
problema. Continue a procurar por
conexfes mal feitas na fiacdo do chicote
do cabo de controle, juncdo de blocos e
barra de terminais.

b. Se o problema reaparecer com a
substituicdo pela placa original, entdo a
placa foi o problema. Reinstale a placa
substituta e teste a fonte.

6. Toda vez que houver necessidade de
submeter um relatério para a garantia,
indiqgue sempre que este procedimento foi
seguido.

NOTA: Seguindo estes procedimentos e
escrevendo no relatdrio de garantia, “ A
PLACA P.C. FOI INSTALADA E TROCADA
PARA VERIFICAR O PROBLEMA", ird ajudar
a evitar recusas da legitimidade da reclamagéo
de garantia da placa PC.

IDEALARC DC-600
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E-3

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observe as orienta¢des de seguranga
detalhadas no inicio deste manual.

GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Dano fisico ou elétrico evidente

POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)

Contate o Departamento de
Servigco da Lincoln Electric (011)
861-0126

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SAID A

A maquina esta desativada - O
contator de entrada n&o opera.

1. Cheque se ha fusiveis
queimados ou ausentes na
entrada da rede.

2. Cheque a tensdo trifasica na
entrada da rede na fonte. A
tensdo de entrada deve ser
aquela que consta na placa
identificadora e no painel de
reconexao.

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em
contato com o seu Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln Electric.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou ndo estiver capacitado a realizar os testes/reparos com

seguranga, contate o Servico de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

IDEALARC DC-600

LINCOLN &

mais proximo para obter ajuda antes de prosseguir.
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

E-4

GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observe as orienta¢des de seguranca
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Trepidacéo no contator de entrada
(CRY).

POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)

1. A tensédo de alimentacdo da
rede pode estar baixa. Cheque
as trés fases.

2. Certifigue-se de que a tenséo
de alimentacéo da rede seja a
mesma da faixa da fonte e que
0 painel de reconexdo esteja
conectado de forma adequada
a tensao de alimentacédo da
rede.

O contator de entrada atraca
qguando o botdo de partida é
pressionado, mas imediatamente
desatraca quando o botdo da
partida é liberado.

1. Certifique-se de que a tensé@o
de alimentacéo da rede seja a
mesma da faixa da fonte e que
0 painel de reconexdo esteja
conectado de forma adequada
a tensao de alimentacédo da
rede.

2. Remova todos os fios externos
ligados a barra de terminais.
(2,4, 31, 32 75,76,77). Se o
contator (CR1) funcionar
corretamente podera ter havido
um curto circuito para o terra
ou para o0 negativo nos cabos
do controle remoto (75, 76, ou
77). Também podera ter
ocorrido um curto circuito nos
terminais de saida da fonte.

3. Se o problemas persistir apés
a execussado dos passos #1 e
#2, o problema estard na
DC600.

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SAID A

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em
contato com o seu Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln Electric.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com

seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

IDEALARC DC-600

LINCOLN &

mais préximo para obter ajuda antes de prosseguir.
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Observe as orienta¢des de seguranga
detalhadas no inicio deste manual.

GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

O contator de entrada da fonte
opera mas a fonte ndo possui
saida na soldagem. O ventilador
funciona e a luz piloto acende.

POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)

1. Instale uma ponte do ponto #2
ao #4 na barra de terminais da
fonte. Se a saida na soldagem
for restabelecida o problema é
no alimentador ou no cabo de
controle.

2. Se o controle remoto nao
estiver sendo utilizado,
certifique-se de que a CHAVE
DO CONTROLE DE SAIDA
(SW3) esteja na posicao
"Panel".

3. Cheque o fusivel de 8AMP no

painel frontal.
estiver queimado.

Troque se

4. Cheque se ha conexfes do

cabo de solda frouxas ou
defeituosas.

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SAID A

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em
contato com o seu Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln Electric.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com

seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

IDEALARC DC-600

LINCOLN &

mais préximo para obter ajuda antes de prosseguir.
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GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observe as orienta¢des de seguranca
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

A fonte possui saida maxima de
solda e ndo tem controle.

POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)

PROBLEMAS NA SAID A

1.

Se o controle remoto estiver
sendo utilizado, ajuste a
CHAVE DE CONTROLE DE
SAIDA (SW3) na posicéo
"Panel" e controle a saida de
solda com o]
POTENCIOMETRO DE
CONTROLE DA SAIDA (CR1)
na DC600. Se o problema for
solucionado cheque o controle
remoto (ou o alimentador) e
cabos de controles associados
aele.

ACAO
RECOMENDADA

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em
contato com o seu Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln Electric.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com

seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

IDEALARC DC-600

LINCOLN &

mais préximo para obter ajuda antes de prosseguir.
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Observe as orienta¢des de seguranga GUIA DE SOLUCAO DE PR OBLEMAS
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS DO(S) ACAO

(SINTOMAS) DESAJUSTE(S) RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SAID A

A fonte possui saida minimae ndo | 1. Se o controle remoto ndo esta
tem controle. conectado aos terminais #75,
#76, e #77 na barra de
terminais, a CHAVE DE
CONTROLE DA SAIDA deve
estar na posicéo "Panel".

2. Se o cabo do controle remoto
estiver conectado nos
terminais #75, #76 e #77 os
fios podem estar curto-
circuitados na saida de solda
positiva.

3. Certifique-se de que a tenséo
de entrada trifasica esteja
correta e que se adeque a
faixa da fonte e ao painel de
reconexao. Se todas as possiveis areas de

desajustes foram verificadas e o

problema persiste, entre em

contato com o seu Servico de

A fonte ndo possui saida maxima Assisténcia Técnica Autorizada

de soldagem. 1 Lincoln Electric.

Cheque a rede de
alimentacéo trifdsica da
DC600. Certifique-se de
que a tenséo de
alimentacdo se adeque a
faixa da fonte e ao painel de
reconexao.

2. Ponha a CHAVE DE
CONTROLE DA SAIDA
(SW3) na posicdo "Panel”.
Se o0 problema for
solucionado, entdo cheque
o0 controle remoto ou o
alimentador.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com
seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric mais proximo para obter ajuda antes de prosseguir.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &
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GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observe as orienta¢des de seguranca
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

A fonte desliga (contator de
entrada desarma) quando os
terminais de saida ficam
“energizados”.
(fechamento de #2 a #4 na barra
de terminais.)

POSSIVEIS AREAS DO(S)
DESAJUSTE(S)

PROBLEMAS NA SAID A

1. Remova todos os cabos de
solda e de controle da DC 600.
Faca uma ponte de #2 a #4 na
barra de terminais. Se a fonte
NAO desligar e a tensdo de
circuito aberto nominal estiver
presente nos terminais de
saida, o problema esta fora da
DC600. Ou os fios #75, #76 ou
#77 estdo aterrados no cabo
de saida negativo ou existe um
curto nos terminais de saida.

2. Se a fonte ainda desligar
quando todos os cabos de
controle e de solda estiverem
removidos, entdo o problema é
dento da DC600.

A DC600 NAO ira desligar quando
o botdo de desligamento (OFF) for
acionado.

1. Entre em contato com o
Servico de Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln Electric
mais proximo.

ACAO
RECOMENDADA

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em
contato com o seu Servico de
Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln Electric.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com

seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric

IDEALARC DC-600

LINCOLN &

mais préximo para obter ajuda antes de prosseguir.
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Observe as orienta¢des de seguranga GUIA DE SOLUCAO DE PR OBLEMAS
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS DO(S) ACAO

(SINTOMAS) DESAJUSTE(S) RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SAID A

Os terminais de saida de solda| 1. Remova qualquer fio externo
estdo sempre “energizados”. preso ao terminal #2 e #4 na
barra de terminais. Se o
problema disaparecer a falha € | Se todas as possiveis areas de
no cabo de controle ou no | desajustes foram verificadas e o
alimentador. problema persiste, entre em
contato com o seu Servigo de
2. Se houver tensdo de circuito | Assisténcia Técnica Autorizada
aberto presente (acima de 3 V | Lincoln Electric.
CC.) ap6s executar 0 passo
#1, entdo o problema estara
dentro da DC600.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com
seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric mais proximo para obter ajuda antes de prosseguir.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &
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GUIA DE SOLUCAO DE PR OBLEMAS Observe as orienta¢des de seguranca
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS DO(S) ACAO

(SINTOMAYS) DESAJUSTE(S) RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SOLD A

Abertura do arco deficitaria| 1. Certifique-se de estar usando

quando a DC600 esta4 nos modos os procedimentos de soldagem | Se todas as possiveis areas de

Arco Submerso CV ou Innershield adequados. (velocidade de |desajustes foram verificadas e o

CV. alimentac&o, tensdo do arco e | Problema persiste, entre em
dimensao do arame) contato com o seu Servi¢co de

Assisténcia Técnica Autorizada
2. Cheque se ha conexdes dos [ Lincoln Electric.
cabos de solda frouxas ou
defeituosas.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com
seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric mais proximo para obter ajuda antes de prosseguir.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &
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Observe as orienta¢des de seguranga GUIA DE SOLUCAO DE PR OBLEMAS
detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS DO(S) ACAO

(SINTOMAS) DESAJUSTE(S) RECOMENDADA

PROBLEMAS NA SOLD A

Arco com caracteristicas| 1. Cheque a tensdo de
deficitarias em todos os alimentacdo correta nas trés
processos. fases da rede na DC600. Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
2. Certifique-se de estar | problema persiste, entre em
utilizando os procedimentos de | contato com o seu Servico de
solda apropriados.(velocidade |Assisténcia Técnica Autorizada
de alimentagéo, tens&o do arco | Lincoln Electric.
e dimenséo do arame).

3. Cheque se ha conexdes
frouxas ou defeituosas nos
cabos de solda.

A CUIDADO

Se por qualquer razdo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou nao estiver capacitado a realizar os testes/reparos com
seguranga, contate o Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln Electric mais proximo para obter ajuda antes de prosseguir.

IDEALARC DC-600

LINCOLN &
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PRECISA DE TREINAMENTO EM SOLDA A ARCO?

A Lincoln Electric tem muitos anos de tradicdo no treinamento em
equipamentos de solda a arco. Entre em contato conosco para
maiores informacoes:

LINCOLN DO BRASIL

Av. Torres de Oliveira, 329 - Jaguaré
05347-020 - Sé&o Paulo - SP

Fone: (011) 268.6333

Fax: (011) 268.3170



WARNING

R e

o

e Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

e Insulate yourself from work and
ground.

I-F_‘\

o Keep flammable materials away.

-4

o Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

o No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa
mojada.

e Aislese del trabajo y de la tierra.

e Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

e Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

o Ne laissez ni la peau ni des
vétements mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

e Isolez-vous du travail et de la terre.

e Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

e Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

German

WARNUNG

e Beriihren Sie keine stromfiihrenden
Teile oder Elektroden mit lhrem
Korper oder feuchter Kleidung!

o Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!

e Entfernen Sie brennbarres Material!

e Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
perschutz!

Portuguese

ATENCAO

o Néo toque partes elétricas e
electrodos com a pele ou roupa
molhada.

e Isole-se da peca e terra.

e Mantenha inflaméaveis bem
guardados.

e Use protecdo para a vista, ouvido e
corpo.

Sl A dawa o Ve @

J
apaness e EEFOBEME. LBHicE |OBAPTLLOOMTORENR |0 B, BRUSBCEBAELTTF
.i =z $ IE TRBAEBETRAENE &, BRMICLTREYEA, E0,
T B CHIM®T — A h 5 BEH GRS
NTOBRICLTFAL,
Chinese
o EKE RN NEBEERLER o B—YIBMYH AR T /EBAT. oRHIR, HEERYBREAE,
v e = s,
= H o RE CRBENT AR,
Korean
e MEAHU BHES Fe sy w= | oAU EFE I AFIX oK. | eoF, FY o ESATE
ol & e Mo HEx AR, ECTONES
I o | o ZAlel MX|E HEZX| olMAlR.
Arabic
. U U (5 0 a1 uali Y @[ e (S (B S ALY S gl) g2 @ il die e Lily udhay gl g @
:a .; 3 peuad) alay a9 3K o) L st daa g
9 Ll AUl udlally

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES
HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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Keep your head out of fumes.
Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

e Turn power off before servicing.

x
S\
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Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

e Los humos fuera de la zona de
respiracion.

Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

e Desconectar el cable de
alimentacion de poder de la
maquina antes de iniciar cualquier
servicio.

o No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

Gardez la téte a I’écart des fumées.
Utilisez un ventilateur ou un
aspirateur pour 6ter les fumées des
zones de travail.

e Débranchez le courant avant
I'entretien.

o N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliftung des Arbeitsplatzes!

e Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom véllig
6ffnen; Maschine anhalten!)

o Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

Mantenha seu rosto da fumaga.
Use ventilacdo e exhaustdo para
remover fumo da zona respiratoria.

o N&o opere com as tampas removidas.

e Desligue a corrente antes de fazer
Servigo.

e Mantenha-se afastado das partes
moventes.

o Né&o opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENCAO

oAl oo Tamy el 2 @
EUAU HAA iz jlga sl Asgal) Janivl @
g i AN Al e Glaall ang 80

Aila 4l 2LEH g G 4 L peil @

CEI-LPSTEMTESCLT | @ ALTFLR-H—EXLEYS | @ Nzavh/i—sRmyUsLrgz |I2PaNese
T, PAIRICIE. ETEEXSvFE THERMEELEVTTAW, - — I
O MAPHEIL+FEELTTE, BEP>TTFELV, pi '§‘
. e . . . Chinese
oEMAMEE, o HISHT B E., O EFIRITHIN G AR L BR R
® 72 0F IR [ 15 A L S L RIS, %, ax M=
= =
Korean
e UZEHE FIIAE dH[sAIR. o H5Ho| MEAS ACHIMAIR. o Eido| Yzl AMejz XHEx|
® SEX|oRRE SXIIAE oA, ol = 'I
HMAs7] s ZFAMAZ|IG _r_I (o)
EZI|E AIRSHUAIR. | = |
Arabic

Lhay) cals 13l Jleall 13 Srii Y @
Al gl A gl Agagand)

L

Jadad

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGCOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOIBBLBHMOA -H—DIETREELCHL, TTERLTTEIV, TLTRHORERELE>TF S,

AL EENEERENNPAURESEANRESHE, XBFETRINFTRETHRERE.

0] H|Zof

S o

| ZAXIEME SX|StA2 FAKS] ZQX kX

2xg ERsAP| wlzhch

Jaadl caalual 4 gl cilaglat 2l g Wllantad g 3 gLl g caad) olgd ail] atuall clasdar agdly cmady 181
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